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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren 

Bei einem Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, 
wie Pinsel, Burst en, Besen oder dergleichen, die aus einem 
Borstentrager und da ran befestigten Borstenbundefn beste- 
hen, werden die Borsten von einem Endlosstrang von einer 
Vorratsspule abgezogen und durch ein Formwerkzeug hin- 
durchgefuhrt, mittels dessen dem Endlosstrang eine belie- 
bige Querschnittsform verliehen wlrd. Hinter dem Form- 
werkzeug werden die umgeformten Endlosstrange an dem 
Borstentrager befestigt und anschlie&end die Borsten auf 
WunschmaS geschnrtten, so daB Borstenbundel unter- 
schiedlicher Form erzeugt werden konnen und das Borsten- 
material kontinuieiiich von der Spule weg verarbeitet wer- 
den kanri. Die Querschnittsform der einzelnen Borstenbun- 
del kann dem jeweiligen Anwendungszweck angepaBt wer- 
^ den. 
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Patentansprliche 



1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren , wie Pinsel, 
Bursten, Besen oder dergleichen, bestehend aus einem 
Borstentrager und daran befestigten Bors tenbiindel n , 
indem zu einem Endlosstrang zusammengef aBte Kunst- 
stof f-Borsten von einer Vorratsspule abgezogen, an den 
Borstentrager herangebracht » an diesem befestigt und 
auf Lange geschnitten werden, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB der Endlosstrang beim Heranbringen an den Borsten- 
trager durch seitlich auf seinen gesamten Umfang ein- 
wirkenden Druck zu einem von der ursprungl i chen Quer- 
schnittsform abweichenden Querschnitt umgeformt und 
nach Erreichen der gewiinschten Querschn i ttsf orm an oder 
in dem Borstentrager befestigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der auf den Endlosstrang seitlich einwirkende Druck 

im Bereich vor der Bef estigungsstel 1 e geringer ist als 
im Bereich davor. 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei mehrere, je- 
weils auf Spulen untergebrachte Endlosstrange entsprechend 
der Anzahl der am Borstentrager zu bef esti genden Borsten- 
bundel an den Borstentrager herangebracht werden, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Endlosstrange zu unter sich ver- 
schiedenen Querschni tten umgeformt werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Endlosstrange zu unter sich ver- 
schiedenen Querschni tten mit gleicher Querschni ttsfl ache 
umgeformt werden, 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere Endlosstrange zusammengef Uhrt 
und gemeinsam durch seitlichen Druck zu einem einzelnen 
Strang beliebigen Querschnitts umgeformt werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Endlosstrange zu pri smat i schen 
Querschni tten umgeformt werden. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Anzahl der Endlosstrange und 
deren Querschni ttsform so ausgewahlt werden, daB der 
Borstentrager an der Bef estigungsfl ache mit Borsten 
vollflachig besetzt ist. 

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspriiche 1 bis 7, mit wenigstens einer Vorrats- 
spule, die zumindest einen Borsten-Endl oss trang auf - 
nimrnt, einer Abzugsei nrichtung fiir den Endl oss trang , 
einer Schnei dei nri chtung , einer Hal teei nri chtung fur den 
Borstentrager und einer Einrichtung zum Befestigen der 
Borsten an dem Borstentrager, dadurch gekennzeichnet, 
daB vor der Einrichtung (7) zum Befestigen der Borsten 



ein Formwerkzeug (3) mit wenigstens einem den Endlos- 
strang (2) fuhrenden Kanal (10), dessen Querschnitt 
dem gewiinschten Querschnitt des Borstenbundel s (12) 
und dessen Querschni ttsf 1 ache etwa der des Endlos- 
strangs entspricht, angeordnet ist. 

9, Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Formwerkzeug (3) mehrere in geringem Abstand 
nebeneinander angeordnete Fuhrungskanal e (10) ftir 
jeweils einen von rnehreren Endl osstrangen (2) aufweist 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jeder FUhrungskanal (10) an der Ein- 
trittsseite des Endl osstrangs (2) einen runden Quer- 
schnitt (8), dessen Querschni ttsf 1 ache wenigstens so 
groB ist, wie die des ungeformten Endl osstrangs (2), 
aufweist und daB der runde Querschnitt allmahlich 

in den endgliltigen Querschnitt (22) iibergeht. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Querschnitt (11) der 
Fuhrungskanale (10) an der Austri ttssei te (14) der 
Endlosstrange (2) etwas vergroBert ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , daB die zwischen rnehreren 
Fuhrungskanaien (10) angeordnetm Trennwande (13) an 
der Austrittsseite (14) der Endlosstrange (2) zu 
spitzen Kanten (15) zulaufen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen den Fuhrungs- 
kanaien (10) angeordneten Trennwande (13) mit Abstand 
von der austri ttssei ti gen Stirnseite (14) des Form- 
werkzeugs (3) enden. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 13, da- 
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durch gekennzeichnet, daB benachbarte Fiihrungskanale (10) 
Oder benachbarte Reihen von Fiihrungskana'l en (10) zur 
Austrittsseite (14) hin unter einem kleinen Winkel 
divergieren. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Borstenwaren 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Borstenwaren > wie Pinsel, Bursten, Besen oder dergleichen, 
bestehend aus einem Bors tentr ager und daran befestigten 
Borstenbiindel n , indem zu einem Endlosstrang zusammen- 
gefaBte Kuns ts tof f borsten von einer Vorratsspule abge- 
zogen, an den Borsten trager herangebracht , an diesem be- 
festigt und auf Lange geschnitten werden. Die Erfindung 
betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. 

Mit dem heute Iiberwi egenden Einsatz von Kunststoff bors ten 
gewinnt zugleich die Verarbeitung vom Endlosstrang zu- 
nehmend an Bedeutung, da das Ausgangsmaterial extrudiert 
wird und somit endlos anfallt. Es wird nach dem Ver- 
strecken auf Spulen oder zu Flachwickeln auf gewi ckel t . 
Bei der her komml i chen Verarbeitung wird das Endlos- 
material aus einer groBen Zahl von Monofilen zusammen- 
gefaBt und zu groBen Bundeln bzw. Borstenpaketen verpackt. 
In dieser Form werden die Bors tenpa kete an den Borsten- 
warenherstel 1 er geliefert. ~Fur die Verarbeitung muB die 
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Verpackung ent^^nt, das Borstenpaket in da^^aschi mPn- ^ ^ 
magazin eingelegt und dort wieder zu kleineren Biindeln 
entsprechend der gewiinschten BUndel starke aufgelost 
werden. Da diese Arbeitsgange beim Borstenherstel 1 er , 
wie auch beim Verarbeiter kosteni ntensi v sind, lage es 
an sich nahe, die Verarbeitung vom Endlosstrang durch- 
zufiihren, indem das Material beim Borstenherstell er auf- 
gespult und vol 1 standi ge Spulen an den Verarbeiter ge- 
liefert werden. In Erkenntnis der Vorteile dieser Arbeits- 
weise hat es nicht an Vorschla'gen gefehlt (DE-OS 28 47 781, 
28 49 510), die Maschinen zur Herstellung der Borstenwaren 
so einzurichten,daB die Borsten als Endlosmaterial von 
der Spule verarbeitet werden kb'nnen, indem der Endlos- 
strang von der Vorratsspule abgezogen, an den Borsten- 
trager herangebracht und das freie Ende des Endl osstrangs 
am Borstentrager befestigt wird. Da der Endlosstrang ferti- 
gungsbedingt einen etwa runden bis flach-ovalen Querschnitt 
besitzt, lassen sich nur solche Borstenwaren herstellen, 
bei denen Borstenblindel mit entsprechendem Querschnitt 
erwilnscht sind oder hingenommen wer.den kiJnnen, was bei 
der Mehrzahl der Borstenwaren der Fall ist. In bestimmten 
Fallen aber sind Borstenblindel mit anderen, z. B. 
prismatischem Querschnitt, erforderlich oder aber zunHndest 
erwunscht, was bei spiel swei se fUr Pinsel gilt. Daneben 
gibt es Borstenwaren, bei denen gleichfalls Borstenblindel 
anderer Quer schni ttsf orm und verschiedener Querschni tts- 
flache vorteilhaft wa'ren, bisher aber ein Einsatz sdlcher 
Bo-rstenbundel wegen fehlender rationeller Fertigungs- 
methoden unterblieben ist. Es ist zwar auch schon vor- 
geschlagen worden, in Borstentragern Borstenl bcher von 
polygonalem Querschnitt vorzusehen und die Btindel darin 
mechanisch zu befestigen, doch werden die Locher dabei nur 
unzureichend ausgefullt, so daB sich in den Lochern 
Schmutz sammelt (DE-6M 80 04 640, 84 03 491). 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren 
vorzuschlagen, mit deren Hilfe Borstenblindel beliebigen 



- 3 - 
ORIGINAL INSPECTED 



- 3505972 

Querschnitts erzeugt und diese zu Borstenwaren mit beliebi- 
gen Borstenf el dern verarbeitet werden kbnnen. 

Ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren mit einer 
Verarbeitung vom Endlosstrang wird diese Aufgabe dadurch 
gelbst, daB der Endlosstrang beim Heranbringen an den 
Borstentrager durch seitlich auf seinen gesamten Umfang 
einwirkenden Druck zu einem von der ursprUngl i chen Form 
abweichenden Querschnitt umgeforrat und nach Erreichen 
der gewiinschten Querschni ttsf orm an dem Borstentrager be- 
festigt wird. 

Die Erfindung macht sich zunHchst die zwar erkannten, 
bisher in der Praxis aber noch riicht durchgesetzten Vor- 
teile der Verarbeitung vom Endlosstrang zunutze und er- 
bffnet die Mbglichkeit, durch Umformen des End! osstrangs 
mittels seitlichem Druck diesen Endlosstrang in jede belie- 
bige Querschni ttsf orm zu bringen und von diesem Endlos- 
strang unter Beibehaltung der ihm verliehenen Querschni tts- 
form die Borsten an dem Borstentrager zu befestigen. Es ist 
somit nicht mehr notwendig, bei der Verarbeitung des Borsten- 
materials erst das zugeschni ttene Material herzustel 1 e.n und 
aus diesem zugeschni ttenen Material dahn mittels geeigneter 
Aufnahmeei nrichtungen (z. B. DE-PS 23 35 468, DE-AS 26 46 
048) die geschnittenen Borsten aus einem grb'Beren Magazin 
auszustechen und an den Borstentrager heranzubri ngen . Die 
Erfindung arbeitet stattdessen vom Endlosstrang liber einen 
UmformprozeB, wie er ahnlich beim Profilieren von anderem 
Endlosmaterial angewandt wird. Der auf den gesamten Umfang 
des Endlosstrangs seitlich e.inwirkende Druck muB so be- 
schaffen sein, daB die einzelnen Monofile innerhalb des 
Strangs so verdrangt und umgelagert werden, daB sich 
schlieBlich der gewUnschte Querschnitt einstellt und 
dieser bis zur Bef est i gungsstel? e beibehalten wird. 



GemaB einer vortei 1 haf ten Ausf uhrungsf orm des erfindungs- 
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gemaBen Verfahrens ist der auf den Endl.osstrang seitlich 
einwirkende Druck im Bereich vor der Bef esti gungsstell e 
geringer als im Bereich davor. Der Strang wird also zu- 
nachst einem fur seine Umformung notwendigen Druck ausge- 
setzt und dieser dann nach Erreichen des gewttnschten Quer- 
schnittes verringert, so daB die einzelnen Borsten inner- 
halb des Strangs wieder eine gewisse Bewegungsf reihei t 
erhalten. Hierdurch wird erreicht, daB die Borsten am vor- 
laufenden Ende des Strangs etwas aufspreizen, was nach dem 
Befestigen der Borsten am Borstentrager dazu fUhrt, daB 
im Bereich des Borstentragers zwischen den einzelnen Borsten 
kleine Zwischenraume vorhanden sind. Dies ist im Einzelfall 
2. B. bei Auftragsgeraten, wie Pinseln," MalerbUrsten etc 
erwUnscht, urn das Auf tragsmedium innerhalb des Gerates 
zwischen den Borsten zu speichern und sukzessive abgeben 
zu konnen. 

Bei dem eingangs geschi 1 derten Stand der Technik ist 
es bekannt, mehrere jeweils auf Spulen untergebrachte End- 
losstrange entsprechend der Anzahl der am Borstentrager zu 
befestigenden Borstenbiindel an den Borstentrager heranzu- 
bnngen, urn bei spiel swei se die gesamte BestUckung eines 
Borstentragers in einem Zug durchfuhren zu konnen. Auch 
be! einer solchen Mehrf achzuf Uhrung von Endl osstrangen 
konnen diese jeweils auf eine gewunschte Querschni ttsf orm 
gebracht werden. Dabei ist es insbesondere mbglich, die 
Endlosstra'nge zu unter sich verschiedenen Querschni tten 
umzuformen, urn beispielsweise einen BorstentrSger von vorge- 
gebenem UmriB vollflachig mit Borsten zu besetzen. Ebenso 
ist die Moglichkeit gegeben, zugleich Endl osstrange von 
unterschiedlichem Querschnitt zu verarbeiten. 

Urn aus einzelnen Endlosstrangen mit jeweils vorgegebener 
Anzahl von Monofilen Borstenbundel mit einer grSBeren 
Anzahl von Borsten herstellen zu konnen, ist gemaB einer 
weiteren Ausf uhrungsform vorgesehen, daB mehrere Endlos- 
strange zusammengef iihrt und gemeinsam durch seitlichen 
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Druck zu einem beliebigen Querschnitt umgeformt werden. 

Die Erfindung gibt insbesondere die Moglichkeit, die Ehd- 
losstrange zu pr i smati schen Querschni tten umzuformen, 
die vor allem bei einem vol 1 f 1 achi gen Besatz des Borsten- 
tragers besonders gtinstig, ja sogar Voraussetzung sind. 

GemaB einer weiteren Variante der Erfindung konnen die 
Anzahl der End! oss trange und deren Querschni ttsform so 
ausgewahlt werden, daB der Borstentrager mit an der Be- 
festigungsf lache weitgehend glei chbl eibendem Abstand 
zwischen den einander zugekehrten Seiten der Borsten- 
biindel vpllflachig besetzt ist. Mit anderen Worten: 
Bei einer Umformung zu pr ismati schen , z. B. rechteckigen 
und gegebenenfall s dreieckigen Querschni tten lassen sich 
beliebig groBe Flachen vollflachig mit Borsten besetzen, 
wobei zwischen den einzelnen Borstenbiindel n nur schmale 
Kanale vorhanden sind. Diese wiederum konnen bei Auftrags- 
geraten zur Haltung des Auf tragsmedi urns im Gerat 
dienen. 

Das erf indungsgemaBe Verfahren mit den vorbeschr i ebenen 
Merkmalen hat den Vorteil, daB sich die Packungsdi chte 
der Borsten. durch den seitlichen Druck beim Umformen bzw. 
im AnschluB daran variieren laBt, was bei dem bekannten 
Ausstechen von Borstenbiindel n bzw. Paketen beliebigen 
Querschni ttes aus Magazinen mit geschni ttenem Material 
(DE-PS 23 35 468, DE-AS 26 46 048) nicht moglich ist. 
Dort muB, urn den Ausstechvorgang durchfiihren zu konnen, 
auf die Borsten ein in erster Linie durch Verkeilen er- 
reichter seitlicher Druck von der Ausstechform ausge- 
ubt werden,der dann auch in der Ausstechform bis zum 
Befestigen der Borsten am Borstentrager beibehalten bleibt. 
Ferner bringt das erf i ndungsgemaBe Verfahren den groBen 
Vorteil, daB auch sehr diinne Borsten einwandrei verarbeitet 
werden konnten, was beim Ausstechen aus Magazinen mit ge- 
schnittenem Material nicht moglich ist, da solche Borsten 
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leicht ausweichen, knicken und sich schlieBlich auch 
bleibend verformen. Dies gilt vor allem fur die Herstellung 
von Pinseln, Zahnbiirsten etc. 

Zur OurchfUhruhg des vorgenannten Verfahrens geht die 
Erfindung von einer bekannten Vorrichtung (DE-OS 28 47 781 
28 49 510) mit wenigstens einer Vorratsspul e , die zumindest 
einen Borsten-Endl osstrang aufnimmt, einer Abzugsei nrich- 
tung fur den Endl os Strang , einer Schneideinrichtung, einer 
Halteeinrichtung fur den Borstentrager, einer Einrichtung 
zum Befestigen der Borsten an dem Borstentrager und einer 
Schneideinrichtung aus. Eine solche Vorrichtung zeichnet 
sich erfindungsgema'B dadurch aus, daB vor der Einrichtung 
zum Befestigen der Borsten ein Formwerkzeug mit wenigstens 
einem, den Endlosstrang fuhrenden Kanal , dessen Querschnitt 
dem gewunschten Querschnitt des BorstenbUndel s und dessen 
Querschnittsflache etwa der des Endl osstrangs entspricht, 
angeordnet ist. 

Bei der erf i ndungsgemaBen Vorrichtung wird der Endlosstrang 
von der Spule abgezogen und durch das Formwerkzeug hindurch- 
gefuhrt, in welchem der Endlosstrang von seinem ursprung- 
lichen runden Querschnitt in die gewunschte Querschni tts- 
form gebracht wird. Dabei bleibt die Querschnittsflache 
etwa gleich, so daB die Borsten im Formwerkzeug lediglich 
verdrangt und gegenei nander verschoben, nicht aber durch 
zu starken seitlichen Druck eine zu groBe Zugspannung auf- 
gebaut wird. Nach dem Formwerkzeug wird dann der Endlos- 
strang an die Einrichtung zum Befestigen der Borsten an den 
Borstentrager herangebracht und nach dem Befestigen durch 
SchweiBen, Kleben, Einspritzen mittels der Schneideinrichtung 
auf WunschmaB abgelarfgt. 

In bevor;ugter Ausbildung weist das Formwerkzeug n.ehrere 
in geringem Abstand nebene i nander angeordnete Fuhrungs- 
kanale fur jeweils einen von mehreren Endl osstrangen auf. 
Auf diese Weise lassen sich die gesamte oder groBe Teile 
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einer Besteckungsf 1 ache am Borstentrager gleichzeitig 
mit Borstenbundeln beliebigen Querschni ttes besetzen. 
Dabei wird der Abstand zwischen den einzelnen Fuhrungs- 
kanalen entsprechend den Anf orderungen an die Eigen- 
schaft der herzustel 1 enden Borstenware ausgewahlt. 
Sollen samtliche Borsten so eng als moglich sitzen, 
wird man den Abstand entsprechend minimieren. Sind hin- 
gegen Zwi schenraume zwischen den einzelnen Borstenbundeln 
erwiinscht, so wird man den Abstand entsprechend ver- 
grbBern. Es lassen sich beliebige Biindel -Konf i gurati onen 
und Borstenf 1 achen beliebiger Geometrie erzeugen. 

Es ist zweckmaBig, wenn jeder Ftihrungskanal an der 
Eintrittsseite des Endl osstrangs einen runden Querschnitt, 
dessen Querschni ttsfl ache wenigstens so groB ist, wie die 
des ungeformten Endl osstrangs , aufweist und wenn der runde 
Querschnitt allmahlich in den endgultigen Querschnitt 
ubergeht. Auf diese Weise wird bei Inbetriebnahme das Ein- 
fuhren des vorlaufenden Endes des Endl osstrangs erleichtert 
und zugleich eine moglichst kraftefreie Umformung von dem 
ursprungl ichen in den gewunschten Querschnitt erreicht. 

GemaB einer weiteren vortei 1 haf ten Ausf Uhrungsf orm ist 
der Querschnitt der Fuhrungskanal e an der Austri ttssei te der 
Endlosstrange etwas vergroBert. Mit dieser Ausbildung 
wird, wie bereits in Verbindung mit dem Verfahren be- 
schrieben, die Mbglichkeit geschaffen, daB sich das 
Bundel ausdehnen und die Borsten aufspreizen konnen, wobei 
praktische Versuche gezeigt haben, daB bei Beibehaltung 
des geformten Querschnittes der Abstand zwischen den 
einzelnen Borsten etwa gleich ist. Dies ist insbesondere 
bei Pinseln und Bursten erwunscht, die zum Auftragen 
fliissiger oder pastbser Medien dienen und das Medium 
speichern sollen. 

Weist das Formwerkzeug mehrere FUhrungskanal e auf, so 
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ist gemaB eienr bevorzugten Ausf Uhrungsf orm vorgesehen, 
daB die zwischen den FUhrungskanal en angeordneten Trenn- 
wande an der Austri ttsseite der Endl osstrange zu spitzen 
Kanten zulaufen. Dadurch ist si chergestel 1 t , daB auch 
bei ZufUhrung mehrerer Endl osstrange sich die Borsten an 
dem vorlaufenden Ende der Endl osstrange aufspreizen und 
die Borsten benachbarter Strange zusammengefuhrt werden . 
Dieser Effekt laBt sich noch dadurch gUnstig beei nf 1 ussen , 
daB die zwischen den FUhrungskanal en angeordneten Trenn- 
wande mit Abstand v6n der austri ttsseitigen Stirnseite 
des Formwerkzeugs enden. 

SchlieBlich ist gemaB einer weiteren Ausf uhrungsf orm vor- 
gesehen, daB benachbarte Fuhrungskanale Oder benachbarte 
Reihen von FUhrungskanal en zur Austri ttsseite hin unter 
einem kleinen Winkel di v'ergi eren. Durch diese Ausfuhrungs- 
form werden die End! osstrange in Richtung auf dem hinter 
dem Formwerkzeug angeordneten Borstentrager etwas ausein- 
andergef Uhrt , wobei dies fur jedes einzelne Borstenbundel 
Oder aber fUr ganze Reihen von Bors tenbUndel n oder Borsten- 
felder unter jeweils gleichem oder unterschi edl i chen Winkel 
geschehen kann. Nach dem Befestigen der Borsten an dem 
Borstentrager verlaufen die Borsten zum freien Ende hin ge- 
neigt aufeinander zu, was wiederum bei Auf tragsgeraten 
besonders erwunscht ist. Dadurch wird an den freien Enden 
ein BorstenschluB erhalten, der das freie Austreten des 
Auftragsmediums verhindert, so daB dieses nur unter dem 
Auftragsdruck und der Auf tragsbewegung austritt. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger in der Zeich- 
nung wi edergegebenen Ausf Uhrungsf ormen der Vorrichtung be- 
schrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vor- 
richtung; 
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Fig. 2 einen Schnitt durch ein einzelnes Formwerk- 
zeug mit einem Endl osstrang aus Kunststoff- 
borstenmaterial ; 

Fig. 3 mehrere Querschnitte (teilweise halftig) 
gemaB der Darstellung in Fig. 2; 

Fig. 4 ein Mehrf ach-Formwerkzeug im Langsschni tt ; 

Fig. 5 einen Querschnitt zu der Darstellung gem. 
Fig. 4; 

Fig. 6 ein Mehrf achwerkzeug ahnlich der Fig. 4 
im Langsschnitt ; 

Fig. 7 einen Querschnitt zu der Darstellung gemaB 
Fig. 6; 

Fig. 8 einen schema ti schen Schnitt der Borstenbe- 
steckung fur einen Flachpinsel; 

Fig. 9 ein Schema fur den Bors tenbesa tz einer Biirste 
oder dergleichen; 

Fig. 10 eine der Fig. 9 ahnliche Ansicht einer abge- 
wandelten Ausf uhrungsf orm und 

Fig. 11 ein Bes teckungsschema fur ein Gerat mit Borsten-. 
biindeln unterschi edl i chen Querschnitts und 
unterschiedl icher Querschni ttsf 1 ache . 

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Vorrichtung weist 
mehrere Spulen 1 auf, die in einem nicht gezeigten Gestell 
gelagert sind. Jede Spule nimmt wenigstens einen Endlos- 
strang 2 aus Borstenmateri al auf. Dabei ist eine nicht 
gezeigte Abspul ei nr i chtung vorgesehen, mittels der die 
Endl osstrange 2 einem insgesamt mit 3 bezeichneten Form- 
werkzeug zugefuhrt werden. Ferner weist die Vorrichtung 
eine Einrichtung 4 zum Halten eines Bors tentragers sowie 
eine Schneidei nrichtung 6 auf, mittels der die durch 
das Formwerkzeug 3 h i ndurchgef lihrten Endlostrange 2 nach 
dem Befestigen ihrer vorlaufenden Enden an den Borsten- 
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trager 5 auf WunschmaB zugeschni tten werden. In Fig. l 
ist ferner schemati sen eine Einrichtung 7 zum Befestigen 
der BorstenbUndel bzw. der vorlaufenden Enden der Endlos- 
strange 2 an den Borstentrager 5 angedeutet. Bei dieser 
Befestigungseinrichtung kann es sich bei spiel swei se urn 
eine SchweiBeinrichtung handeln, mittels der sowohl 
die vorlaufenden Enden der Endl osstrange 2, als auch 
der aus Kunststoff bestehende Borstentrager 5 auf geschmol zen 
und nach deren Entfernung der Borstentrager 5 mittels der 
Halteeinrichtung 4 an die auf geschmol zenen Borstenenden 
herangefuhrt wird. Nach ausreichendem Erkalten der Schmelze 
kann der Halter 4 mit dem Borstentrager 5 und den ange- 
schweiBten Endlosstrangen urn eine Borstenl.Snge weiter- 
gezogen werden, anschlieBend die Schnei dei nri chtung 6 in 
Tatigkeit treten und erneut ein Borstentra'ger zugefiihrt 
werden . 

In dem Formwerkzeug 3 werden die ursprunglich runden oder flach- 
ovalen Endlosstrange 2 durch seitlich Uber den ganzen Umfang einwirken- 
den Druck umgeformt. Hierzu wird zunachst auf Fig. 2 verwiesen. 
Das Formwerkzeug 3 weist einen vorzugsweise konischen, kreis- 
runden Ei nl auf abschni tt 8 auf, der sich nach unten verjUngt 
und dessen Querschni ttsf orra sich zugleich im Obergangsberei ch 
verandert und schlieBlich in einen FUhrungskanal 10 ubergeht, 
der.in der Querschni ttsebene 11 rechteckig, z. B. quadratisch 
ausgebildet ist. Entsprechend wird der Endlosstrang 2 beim 
Durchlauf durch das Formwerkzeug 3 zu einem rechtecki gen , 
insbesondere quadrati schen Querschnitt 12 umgeformt, so daB 
mit diesem Formwerkzeug quadratische BorstenbUndel erhalten 
werden. Statt des quadrati schen Querschni ttes 11 kann natiir- 
lich jede andere prismatische Querschni ttsform erzeugt werden. 

In Fig. 4 ist ein Formwerkzeug 3 mit einer Vielzahl von 
Fuhrungskanalen 10 gezeigt, wobei der konische Einlauf- 
bereich der Einfachheit wegen nicht wi edergegeben ist. 
Zwischen den einzelnen Fuhrungskanalen sind nur dUnnwandige 
Trennwande 13 vorhanden, so daB die einzelnen Borsten der 
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durch jeden Fuhrungskanal 10 h i ndurchgef tihrten Endl osstrange 
an der austrittsei tigen Stirnseite 14 unmittelbar neben- 
einander austreten. Wie weiterhin aus der Zeichnung er- 
sichtlich, laufen die Trennwande 13 an der austri ttsei tigen 
Stirnseite 14 im Bereich 15 spitz zu. Dadurch konnen sich 
die vorlaufenden Enden der Borsten der einzelnen Endlos- 

strange an der Austri ttsei te aufspreizen und in dichter 
und regelmaBiger Lage austreten* Bei dem gezeigten 
Ausflihrungsbeispiel sind die Fuhrungskanale 10, wie Fig. 5 
zeigt, in zwei Reihen nebenei nander angeordnet. Die aus 
dem Formwerkzeug 3 austretenden Enden der Endl osstrange 
konnen, wie dies bereits mit Bezug auf Fig. 1 beschrieben 
worden ist, durch Aufschmelzen miteinander und mit dem 
Bbrstentrager verbunden werden. 

Die Ausf uhrungsform gemaB den Figuren 6 und 7 weicht 
von der gemaB Figuren 4 und 5 dadurch ab, daB die Trenn- 
wande 13 mit Abstand vor der austri tts sei ti gen Sti rnsei te 
14 des Formwerkzeugs 3 enden; dadurch wird das Auffachern 
der vorlaufenden Enden der Borsten innerhalb der Endlos- 
strange noch unterstiitzt. Wie ferner aus Fig. 7 zu er- 
kennen ist, weisen die Trennwande 13 zwischen benachbarten 
Reihen von Fuhrungskanal en 10 eine zur austrittssei tigen 
Stirnseite 14 hin zunehmende Wandstarke auf. Demzufolge 
divergieren die Fuhrungskanal e 10 in Richtung zur Stirn- 
seite 14, so daB die in den beiden Reihen der Fuhrungs- 
kanale 10 geformten Endl osstrSnge unter einem Winkel zuein- 
ander austreten. Dadurch werden Borstenbiindel 15, 16 er- 
halten, die unter einem Winkel zueinander geneigt sind 
und im Bereich des Borstentragers einen Abstand vonein- 
ander aufweisen, so daB zwischen ihnen Kammern gebildet 
werden, die beispielsweise zum Speichern und Zuruckhalten 
eines Auf tragsmediums dienen. Diese Ausf uhrungsform ist 
insbesondere bei der Herstellung von Pinseln, Haler- 
biirsten etc. von Vorteil. 

Fig. 8 zeigt schematisch das Besteckungsf el d eines 
Pinsels 17. Es besteht aus zwei mit Abstand voneinander 
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angeordneten Reihen von rechteckigen BUndeln 18, wobei 
auch die Bundel unterei nander einen geringen Abstand auf- 
weisen. Auf diese Weise werden eine zentrale Kammer 19 
und mehrere schmale Kammern 20 gebildet, die wiederum das 
Auftragsmedium, z. B. die Farbe, zurUckhal ten . Gegebenen- 
falls konnen die Borstenbiindel 18 geringfiigig von der 
rechteckigen Form abweichen, so daB die zwischen ihnen 
gebildeten Kammern 20 von auBen nach innen einen zu- 
nehmenden Querschnitt aufweisen. Im iibrigen kann der Besatz 
so gestaltet sein, daB am auBeren UmriB die Kammern 
geschlossen sind. Im Bereich der Schmalseiten des Pinsels 17 
konnen entweder je ein grbBeres rechteckiges Bundel oder 
aber, wie in der Zeichnung gezeigt, mehrere BUndel 21 
von dreieckigem Querschnitt vorgesehen sein. 

Fig. 9 zeigt das Besteckungsf el d einer Burste bzw. eines 
Pinsels zum Applizieren von Medien, die in einem Behaltnis 
untergebracht sind. Zu diesem Zweck weist der Borsten- 
trager 23 beispiel sweise ein Loch oder Kanal 24 auf. 
Er kann mit seiner dem Borstenfeld abgekehrten Seite 
auf die Offnung eines Behaltnisses aufgesetzt werden, 
in dem das zu appl izierende Medium enthalten ist, das 
durch das Loch bzw. den Kanal 24 in den Borstenbesatz 
eindringen kann. Hier sind wiederum weitgehend recht- 
eckige Borstenbiindel 25 vorgesehen, wobei die in den Ecken 
angeordneten Bor stenbundel 26 einen etwas abgewandel ten 
Querschnitt aufweisen, indem die Ecken gerundst sind. 

Fig. 10 zeigt ein abgewandel tes Besteckungsf el d fur eine 
Burste, bei der die runde Endl osstrange zu Borstenbiindel n 
27, 28 und 29 umgeformt worden sind, dje eine weitgehend geschlos- 
sene AuBenseite des Borstenf el des bilden. Das Borstenfeld 
ist vpllflachig besetzt. Die besondere Eigenart besteht 
darin, daB die Borstenbiindel 27, 28, 29 trotz unter- 
schiedlicher Querschni ttsf orm gleiche Querschni ttsf 1 ache 
aufweisen. 
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Bei der Ausf Uhrungsf orm gemaB Fig. 11, die beispielsweise 
fur Besen vorgesehen ist, sind an dem Borstentrager 30 
im mittleren Bereich eine Reihe von BorstenbUndel n 31 mit 
quadratischem Querschnitt und daneben je eine Reihe mit 
Borstenbundeln 32 von rundem Querschnitt angeordnet, die 
jeweils aus einem Endlosstrang mit rundem Querschnitt er- 
halten worden sind. Dabei konnen fur die BorstenbUndel 32 
nicht umgeformte Endl osstrange verwendet werden. Die drei 
Reihen von BorstenbUndel n 31 und 32 werden auBen von Borsten- 
bundeln 33 mit langlich abgerundetem Querschnitt umgeben, 
die beispielsweise aus drei Endl osstrangen durch Zusammen- 
fuhren und entsprechendes Umformen erzeugt worden sind. 
Aus dieser Darstellung sind die vi el f HI ti gen Variations- 
moglichkeiten, die durch das Umformen der Endl osstrange 
zu anderen Querschni ttsf ormen mSglich sind, ersichtlich. 
Dabei konnen die verschi edenen Querschnittsf ormen so aus- 
gewahlt werden, wie sie fur die Anwendung des jeweiligen 
Gerates besonders erwUnscht sind, beispielsweise eine 
relativ starre Ausbildung der BorstenbUndel im mittleren 
und eine weiche Ausbildung im auBeren Bereich oder auch 
umgekehrt. 
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